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® Profilkantenbrett zur Hersteflung von Hofzplatten 

<§) Profilkantenbrett zum Herstelten von Leimplatten aus 
seitiich nabeneinander angeordneten Brettern, deren Brett- 
kanten mlt zueinander kompiementiren und fneinander 
eingreifenden Profilen vorsehen sind, wobei die Profile an 
den Brettkanten schrag zur Brettkante verlaufende Abschnit- 
te aufweisen, dadurch gekennzeichnet, daS das Profii "Sle- 
grunenMdrmlg mit zwei zueinander paralleien, geradlinigen, 
seitiich in Richtung der Flatten- bzw. Brettebene (M, Fig. 1) 
versetzten Hdhenachenkeln (HI, H2) und einem diese an 
ihren Innenenden (K3, K4) miteinander verbindenden gerad- 
linigen Querschenkel (Q) In solcher gegenseitiger Anord- 
nung ausgebiidet ist, daS der seitiich einwarts versetzte 
Hohenschenkel (HI) mit der zugeordneten Brettoberflache 

(01) im Brett einen spitzen Wlnkel (a1) und der seitiich 
auswarts versetzte Hohenschenkel (H2) rnit der zugeordne- 
ten Brettoberflache (02) Im Brett einen stumpfen WJnkel 

(02) bildet, und daS der die Innenenden der Hohenschenkel 
(H1, H2) verbindende Querschenkel (Q) mit den Hohen- 
schenkeln (H1 bzw. H2) einen spitzen Winkel (a3 bzw. a4) 
bildet. 
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Die Erfindung betrifft ailgemein das Gebiet der Her- 
stellung breiterer Holzplatten aus mit ihren Langskan- 
ten nebeneinander angeordneten und verbundenen 5 
schmaleren Brettern bzw. Bohien oder Riegeln, insbe- 
sondere die Herstellung von aus derartigen an ihren 
aneinanderliegenden Langskanten miteinander verleim- 
ten Brettern bestehenden Massivholzplatten. Neuer- 
dings besteht ein zunehmender Bedarf an derartigen 10 
Massivholzplatten, teils bedingt durch eine gewisse Ge- 
schmacksentwicklung (Rustikalmobel und erhohte Qua- 
Iitatsanspruche), zum TeU auch wegen gewisser Ge- 
sundheits- und Umweltsschutzbedenken gegen die bis- 
her in groBem MaBstab (mit Kunststoffbeschichtung 15 
oder Fumierverkleidung) verwendeten Spanpiatten. 
Angesichts der damit eroffneten erweiterten Anwen- 
dungsmoglichkeiten auf dem M6bel- und Einrichtun- 
gssektor bzw. auf dem Bausektor besteht daher ein er- 
heblicher Bedarf an hinsichtlich Aussehen, Verarbeitung 20 
und Festigkeit quaiitativ hochwertigen Massivhoizplat- 
ten, insbesondere verleimten Massivholzplatten relativ 
groBer Abmessungen. 

Bei der Verleimung mehrerer Bretter entlang ihrer 
Langskanten zu breiten Platten wird der fur die Neben- 25 
einanderf (igung und Verleimung an den Stofikanten der 
Bretter erforderliche AnpreBdruck zumeist durch 
Druckbeaufschlagung in zur Brett- bzw, Plattenebene 
paralleler (d h. in der Regel horizontaler) Richtung auf- 
gebracht, beispielsweise im einfachsten Fall handwerkli- 30 
cher Arbeitsweise mittels Schraubzwingen und -knech- 
ten, oder bei fabrikatorischer Herstellung mittels ent- 
sprechender mechanischer, pneumatischer, hydrauli- 
scher oder hydropneumatischer Aggregate. Da der er- 
forderliche Druck relativ hoch ist und zur Erzielung 35 
einer quaiitativ hochwertigen Fugenverleimung im we- 
sentlichen uber die gesamte, verhaltnismaBig lange Ab- 
bindezeit des Leims aufrechterhalten werden muB, be- 
dingt dies — bezogen auf den Durchsatz — einen relativ 
hohen und komplizierten maschinellen Aufwand; die 40 
Arbeitsweise mit Druckbeaufschlagung in horizontaler 
Richtung parallel zur Brett- bzw. Plattenebene erweist 
sich dabei fur die kontinuierliche serienmaBige Ferti- 
gung mit hohem Durchsatz und insbesondere fiir groBe 
Plattenabmessungen haufig nicht optimal geeignet. 45 

Die zur Herstellung der Platten verwendeten Bretter 
konnen dabei an ihren Langskanten (StoBfugen) ma- 
schinell in unterschiedlicher Weise bearbeitet sein; ne- 
ben der einfachsten Form glatter vertikaler StoBfugen 
(mit begrenzter Festigkeit gegenuber Biegebeanspru- 50 
chungen) sind Fugenprofile vom Nut-Federtyp, ver- 
zahnte Fugen und dergleichen bekannt 

Aus der deutschen Patentschrift 3 73 024 ist es im 
Zusammenhang der Herstellung von Sperrholzplatten 
mit einem aus Brettern verleimten Kern und beidseiti- 55 
gen Furnierschichten bereits bekannt, die StoBkanten 
der nebeneinanderliegenden, die Mittellage bildenden 
Bretter so ineinandergreifend auszubilden, daB die Ver- 
leimung der die Mittellage bildenden Bretter miteinan- 
der gleichzeitig mit der Aufleimung der Furniere auf die 60 
Mittellage in einem Arbeitsgang unter PreBdruckbeauf- 
schlagung quer zur Plattenebene erfolgen kann. Die 
StoBkanten der Bretter konnen dabei schrag zur Platte- 
nebene verlaufen und derart mit ineinandergreifenden 
Profilen ausgebildet sein, daB durch den auf die Schich- 65 
tung senkrecht zur Plattenebene ausgerichteten Druck 
ein Zusammenziehen der Bretter herbeigefuhrt wird. Im 
einzelnen konnen gemaB den Abb. 6 und 7 der deut- 


schen Patentschrift 3 73 024 (welche in Fig. 6A und 6E- 
der vorliegenden Anmeldezeichnung wiedergegeben 
sind) die Bretter an ihren Langskanten mit abgerunde- 
ten Profilen in Form eines liegenden verkehrten S aus- 
gebildet sein, die als abgerundete Nut-Federverbindung 
in Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene bezeich- 
net werden kann. Diese bekannte Nutverbindung ist 
zwar in dem Sinn selbstschlieBend, daB, wenn zwei ne- 
beneinander angeordnete Bretter zum teilweisen Ein- 
griff der vertikal gerichteten Federn miteinander ge- 
bracht sind, bei Ausubung eines vertikalen Drucks in 
Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene die Fugen- 
profile in die "SchlieBstellung" ineinandergieiten. Jedoch 
weist diese bekannte Profilfugengestaltung eine Reihe 
von Unvollkommenheiten und Nachteilen auf, derart 
daB sie allenfalls fur die Herstellung von Sperrholz- 
bzw. Furnierplatten, nicht jedoch zur rationellen Her- 
stellung quaiitativ hochwertiger Massivholzplatten oh- 
ne beidseits aufgesetzte Deckschichten (Furnier- bzw. 
Sperrholzplatten) brauchbar ware. 

Zum einen ist die bekannte Profilfuge nicht zur Ver- 
arbeitung mit seitlichem PreBdruck (in Brett- bzw. Plat- 
tenebene) geeignet, da hierbei die einzelnen Bretter sich 
entlang der Profilflachen iibereinander schieben und 
voneinander abheben wurden. Des weiteren ist auch bei 
der bestimmungsgemaBen Druckbeaufschlagung in 
Richtung quer zur Plattenebene keine gleichmaBige 
Druckverteilung fiber das gesamte Fugenprofil gewahr- 
leistet, wie dies fiir eine quaiitativ hochwertige Leimver- 
fugung erforderlich ist Des weiteren waren fiir diese 
bekannten Fugenprofile infolge der Kurvenform sehr 
aufwendige und teure Fraswerkzeuge erforderlich, die 
zudem nur im neuen, nicht abgenutzten Zustand eine 
ausreichende PaBgenauigkeit der Fugenprofile gew&hr- 
leisten wurden. Sobald die Werkzeuge (mit erheblichem 
Aufwand) nachgeschliffen werden mussen, wurden die 
zu verleimenden Flachen nicht mehr genau zusammen- 
passen; schon bei geringster Profilveranderung entste- 
hen beim Verleimen Hohlraume, welche eine quaiitativ 
hochwertige Verleimung unmoglich machen. Fur Sperr- 
holzplatten mit beiderseitiger Furnierung, wofur die be- 
kannte Verleimung vorgesehen ist, mag eine gewisse 
Fehlpassung der Fugenprofile, wie sie bei der bekann- 
ten Ausfiihrung im praktischen Einsatz unvermeidlich 
ware, angehen, da hier die beidseitigen Furnierschichten 
einen zusatzlichen Halt gewahren. Fiir unfurnierte ver- 
leimte Massivholzplatten ist jedoch ein voilstandig dich- 
ter FugenschluB uner&Blich, da sonst keine ausreichen- 
de Haltbarkeit erreichbar ist. 

Ganz Analoges gilt fur die US-Patentschrift 1 823 039 
(Gruner), welche ebenfalls Bretter mit Langskantenpro- 
fil in Form eines liegenden umgekehrten S zeigt, bei 
denen es sich gewissermaBen um in Richtung senkrecht 
zur Brettebene angeordnete Nut-Federverbindungen 
handelt. Diese Entgegenhaltung betrifft dabei noch 
nicht einmal die Herstellung selbsttragender, verleimter 
Holzplatten, sondern einfach lose verlegte Deckungen, 
wie beispielsweise FuBboden, Dacheindeckungen, 
Wandteile fiir Wagen und dergleichen, wobei die in 
Richtung senkrecht zur Plattenebene ausgebiideten 
Nut-Federprofiie ein Auseinanderrucken der lose ver- 
legten Bretter bzw. Planken verhindern sollen. Noch 
weiter abliegend ist eine ahnliche, aus der US-Patent- 
schrift 714 987 bekannte Fugenprofilgestaltung, bei der 
es wiederum nicht um die Herstellung verleimter Holz- 
platten, sondern um lose verlegte Eindeckungen oder 
Abdeckungen geht, wobei wiederum zur seitlichen Fest- 
legung der einzelnen Bretter diese im Bereich einer weit 
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auskragenden Langskantenfuge mit jeweils nach oben 
bzw. nach unten quer zur Brettebene gerichteten Vor- 
sprungen (Federn) und Einkerbungen (Nuten) versehen 
sind, mit welchen sie in Eingriff gelegt werden miissen 
und dann in diesem Zustand gehalten werden. Fur die 
rationelle Herstellung von verieimten Holzplatten im 
fabrikatorischen Maflstab waren derartige Profilbretter 
vollstandig ungeeignet. 

Aus dem DE-Gbm 18 89 967 ist - neben kpmplizier- 
teren, horizontale Nut-Federverbindungen "enthalten- 
den Profilgestaltungen - aus Fig. 4 ein speziell fQr sehr 
dunne Holzstarken bestimmtes einfacheres Fugenprofil 
bekannt, das zwei zueinander paralleie, seitlich in Rich- 
tung der Brettebene gegeneinander versetzte, gegen- 
uber der zur Brettebene Senkrechten schrag geneigte 
Schenkel aufweist, die sich in etwa uber die halbe Brett- 
starke erstrecken und an ihren inneren Enden durch 
einen zur Brettebene parailelen Mittelschenkel verbun- 
den sind. Eine SuBere Pressung der Teile ist bei dieser 
bekannten Ausfuhrung nicht vorgesehen, vielraehr sol- 
len die Teile einfach bis zum vollstandigen Eingriff zu- 
sammengefugt werden. Hochwertige, fur zusammenge- 
setzte Massivholzplatten auch groBerer Abmessung 
und fQr baulich-konstruktive Zwecke genugende Fu- 
genverbindungen sind auf diese Weise ohne auBere 
Pressung offensichtlich nicht zu erzielen. Wird zur Er- 
zielung der erforderlichen erhdhten Festigkeit der Fu- 
genverleimung eine auBere Pressung vorgesehen, so ist 
hierfur eine in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene 
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da nur hierdurch eine SchlieBung der Fuge erreicht wer 
den kann. Bei Beaufschlagung mit einem quer zur Brett- 
bzw. Plattenebene, d. h. in vertikaler Richtung, wirken- 
den PreBdruck kommt keinerlei SelbstschlieBung der 
Fuge zustande. Bei seitlicher Horizontalpressung 
kommt durch die Schragneigung der Hohenschenkel bei 
weiterer Pressung nach dem SchlieBen der Fuge zwar 
eine gewisse Verriegelung in vertikaler Richtung gegen 
Ausbrechen der Bretter nach oben durch die abwarts 


geeigneten rationellen Verfahren zu ermoglichen, bei 
welchem die Druckbeaufschlagung wahlweise sowohl in 
Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene oder, in 
herkommhcher Weise, in Richtung parallel zur Brett- 
bzw. Plattenebene erfolgen kann, also universelle An- 
wendbarkeit fOr vorhandene Anlagen des einen oder 
des anderen Typs gegeben ist, wobei die Fugenprofilie- 
rung mit einfachen Fraswerkzeugen mit hoher komple- 
mentarer PaBgenauigkeit der ineinandergreifenden 
komplementaren Profilfugen auch Qber langere Benut- 
zungsdauern der Fraswerkzeuge gewahrleistet ist, und 
das msgesamt eine qualitativ hochwertige Fugenveriei- 
mungergibt 

Zur Lasung dieser Aufgabe sieht die Erfindung die 
Verwendung eines Profilkantenbretts vor, dessen Fu- 
genprofil "SiegrunenMormig derart ausgebildet ist, daB 
der die Innenenden der Hohenschenkel verbindende 
Querschenkel gegenQber der Brett- bzw. Plattenebene 
unter einem Winkel (a 6) geneigt verlauf t. 

Durch das erfindungsgemaBe Fugenprofil derartiger 
Profilkantenbretter fur die Herstellung von Holzplatten 
wird erne Reihe wesentlicher bedeutsamer Vorteile er- 
zielt 

Das erfindungsgemaBe "Siegrunen"-ProfiI hat zum ei- 
nen den Vorzug universelier Verwendbarkeit, insofern 
die Druckbeaufschlagung fur die PreBverieimung so- 
wohl als zur Platten- bzw. Brettebene senkrechter 
Querdruck oder auch als in Richtung der Brettebene 
wirkender seitlicher oder Langsdruck erfolgen kann 
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Langsdruck. Diese hmsichdich der Druckbeaufschla- 
gung universelle Anwendbarkeit gestattet somit einer- 
seits die verfahrenstechnisch besonders vorteilhafte und 
den Bedingungen der fabrikatorischen Herstellung mit 
hoher Durchsatzleistung besonders angepaBte Druck- 
aufbringung von oben in Richtung quer zur Plattene- 
bene, beispielsweise in Vorrichtungen nach Art der be- 
kannten Furnierpressen, wie auch die Verarbeitung der- 

t^v" 0 ^^^ zust ^ d V^ ese ist j edoch ' ab ~ richt " n * In beiden Fallen ist dabei dieeffiSsS- 
hangg von dem Neigungswmkel der Vertikalschenkel, Be Fugenprofilierung in dmmSmVSS^SES^ 

TS!&23SS^ ™ e l ch «nd sein. l en wenigstens soweit ineinander gelegt sindfdaB die 

eSuS von 45 auss P™genden Keile wenigstens irit ihren Spitzen in! 

rstellung von aus seithch neh«n«n fl nrf«, einander greifen, dann auch durch eine in Richtung quer 

zur Brettebene ausgeubten QuerpreBdruck die Bretter 
selbsttatig zur vollstandigen SchlieBung der Fuge ge- 
bracht werden konnen, indem die QuerpreBkraft an den 
gegeneinander gleitenden Keilflachen der Querschen- 
kel des Fugenprofils eine in Brett- bzw. Plattenebene 
wirkende Langskraftkomponente erzeugt, welche die 
Bretter in SchlieBstellung gegeneinander zieht Bei Be- 
aufschlagung mit einer in Brett- bzw. Plattenrichtung 
wirkenden horizontalen PreBkraft, durch welche die zu- 
vor nur lose nebeneinander gelegten Profilbretter 
selbstverstandlich ebenfalls in die genannte Fugen- 
schiieBstellung verbracht werden, wird dabei der Vorteil 
erreicht, daB nach Erreichen dieser SchiieBsteUung die 
Bretter dann in dieser verriegelt werden, derart daB die 
Bretter bei weiterer Aufbringung oder sogar Erhohung 
der LSngspreBkraft nicht etwa wieder voneinander ab- 
gehoben werden und unter Offnung der Fuge Qberein- 
ander gieiten. Diese Verriegelungswirkung kommt 
65 durch die Schragneigung der Hohenschenkel zustande, 
durch welche aus der Langsprefikraft eine gewisse klei- 
nere (aber ausreichende) abwarts gerichtete Querkraft- 
komponente senkrecht zur Brettebene erzeugt wird, 


Herstellung von aus seitlich nebeneinander angeordne 
ten, mit zueinander komplementaren Profilen ineinan- 
dergreifenden, vorzugsweise an der Profilfuge mitein- 
ander verieimten Brettern bestehenden Holzplatten, 
insbesondere Massivholzplatten, wobei die Bretter an 
ihren Langskanten mit einem Fugenprofil ausgebildet 
sind, das zwei zueinander paralleie, geradlinige, seitlich 
in Richtung der Platten- bzw. Brettebene versetzte Ho- 
henschenkel und einen diese an ihren Innenenden mit- 
einander verbindenden geradlinigen Querschenkel in 
soldier gegenseitiger Anordnung aufweist, daB der seit- 
lich einwarts versetzte Hohenschenkel mit der zugeord- 
neten Brettoberflache im Holz einen spitzen Winkel (a 
1) und der seitlich auswarts versetzte Hohenschenkel 
mit der zugeordneten Brettoberflache im Holz einen 
stumpfen Winkel (a 2) bildet, und wobei der die Innen- 
enden der Hohenschenkel verbindende Querschenkel 
mit den Hohenschenkeln jeweils einen spitzen Winkel 
(a 3 bzw. a 4) bildet 

Der Erfindung liegt als Aufgabe zugrunde, die Her- 
stellung derartiger Massivholzplatten, insbesondere 
verleimter Massivholzplatten, in einfachem, insbesonde- 
re fur f abrikatorische Anwendung mit hohem Durchsatz 
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welche die Fuge geschlossen und die Bretter in ebener 
Anlage nebeneinander auf der Unterlage halt 

Das erfindungsgemaBe Fugenprofii gewahrleistet 
nicht nur infolge der erwahnten Keilwirkung die selbst- 
tatige Oberfuhrung nebeneinander liegender Bretter in 
die FugenschlieBstellung und Verriegelung in dieser; 
vor allem wird hierbei eine vollstandig dichte Anlage 
der miteinander an jeder Fuge zusammenwirkenden 
Siegrunen-Profilflachen erreicht und der in Quer- oder 
LSngsrichtung aufgebrachte PreBdruck weitgehend 
gleichmaBig auf die verschiedenen Schragflachen des 
Fugenprofils verteilt, derart daB der Leim uber die ge- 
samte eng aneinander Hegenden Profilflachen hin mit 
dem erforderlichen Druck in die Poren des Holzes ein- 
gepreBt wird und so in der erwunschten Weise die an- 
einandergrenzenden Bretter in der Art vieler kleiner 
"Minidubel" verbindet Die Verfahrensweise mit Druck- 
beaufschlagung von oben quer zur Richtung der Platte- 
nebene gestattet eine im Hinblick auf den Durchsatz 
und die erzielbaren Abmessungen der Holzplatten be- 
sonders rationelle Arbeitsweise, bei gleichzeitiger Ein- 
fachheit und Unkompliziertheit der hierfur erforderli- 
chen Anlagen. So konnen hierfur beispielsweise an sich 
bekannte Furnierpressen, mit gleichzeitiger Mehrfach- 
nutzung (mehrere Lagen ubereinander) verwendet wer- 
den, wodurch sich besonders hohe Durchsatzleistungen 
erzieien Lassen. 

Das erfindungsgemaBe Fugenprofii weist lediglich 
geradlinige Profilabschnitte auf und ist mit einer einfa- 
chen, leicht nachstellbaren, bzw. nachscharfbaren Fras- 
vorrichtung mit gleichbleibend hoher FugenpaBgenau- 
igkeit herstellbar, wie dies fQr eine hohe Quaiitat der 
Fugenverleimung unerlaBlich ist 

Die einzelnen Profilbretter konnen an ihren beiden 
Langskanten mit bezuglich der zur Brettebene senk- 
rechten Mittelebene symmetrischen Fugenprofilen aus- 
gebildet sein. Alternativ konnen die einzelnen Profil- 
bretter an ihren beiden Langskanten mit zueinander 
komplementaren Fugenprofilen ausgebildet sein. In bei- 
den Fallen ist die Herstellung der Fugenprofile an den 
beiden Langskanten der Profilbretter mit ein und der- 
selben Frasvorrichtung moglich. 

Insgesamt ermoglicht die Erfindung die rationelle 
Herstellung verleimter Massivholzplatten hoher Quaii- 
tat mit betrachtlich gesteigerter Durchsatzleistung. Die 
erfindungsgemaBe Fugenprofilierung eignet sich jedoch 
daruber hinaus auch zur Anwendung bei Profilbrettern 
fur unverleimte Verlegung, beispielsweise fur Holzdek- 
ken, FuBbdden, Wandverkleidungen und dergleichen; 
bei derartigen Anwendungen ergibt sich ebenfalls eine 
wesentliche Vereinfachung der Arbeitsweise, insbeson- 
dere hinsichtlich der Einfuhrung der ineinandergreifen- 
den Profile Uber groBere Langen hin, die bei Nut-Feder- 
Profilbrettern bekanntlich Schwierigkeiten bereitet und 
haufig zum Ausbrechen der empfindlichen Federn oder 
Nuten f iihrt 

Im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung beschrieben; in dieser zei- 
gen 

Fig. 1 in Querschnittansicht zwei nebeneinander an- 
geordnete Profilbretter mit zueinander komplemen- 
tarer erfindungsgemaBer Fugenprofilgestaltung, wobei 
die Fuge zunachst noch in voneinander abgehobener 
"Offnungsstellung" der beiden Bretter dargestellt ist, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Querschnittsan- 
sicht, wobei die beiden zueinander komplementaren er- 
findungsgemaBen Fugenprofile mit ihren Keilflachen 
aneinandergleiten, jedoch noch nicht in den vollstandi- 


gen SchlieBzustand uberfuhrt sind, 

Fig. 3 in Querschnittsansicht drei nebeneinander lie- 
gende Profilbretter in noch nicht vollstandig geschlosse- 
nem Zustand der Profilfugen, wobei jeweils jedes Profil- 
5 brett an seinen beiden Langskanten mit zur Mittelsenk- 
rechten des Bretts symmetrischen erfindungsgemaBen 
FugenprofOen ausgebildet ist, 

Fig. 4 eine der Fig. 3 ahnliche Querschnittsansicht 
von drei nebeneinander liegenden erfindungsgemaB 

10 profilierten Brettern im noch nicht vollstandig geschlos- 
senen Zustand der Profilfugen, wobei bei dieser Ausfiih- 
rungsform jedes Profilbrett an seinen beiden Langskan- 
ten jeweils mit zueinander komplementaren Fugenpro- 
filen ausgebildet ist, 

15 Fig. 5 in schematischer Querschnittsansicht ein einfa- 
ches Fraswerkzeug zur Herstellung des erfindungsge- 
maBen Siegrunenprofils, 

Fig. 6A, 6B jeweils in Schnittansicht Profilfugenaus- 
bildungen nach dem bekannten Stand der Technik (ent- 

20 sprechend Abb. 6 und Abb. 7 der deutschen Patent- 
schrift3 73 024). 

Fig. 1 veranschaulicht die Fugenprofilgestaltung ge- 
maB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung; die Figur zeigt in Teil-Querschnittsansicht zwei 

25 entlang ihrer Langskanten zu einer Holzplatte zusam- 
menzufiigende Bretter 1, 2 zunachst noch in auseinan- 
dergezogenem Zustand, die an ihren einander zuge- 
wandten Langskanten mit zueinander komplementaren 
Fugenprofilen gemaB der bevorzugten Ausfuhrungs- 

30 form der Erfindung versehen sind. Das Fugenprofii an 
dem Brett 1 besteht aus einem oberen Hohenschenkel 
H 1, der gegeniiber der zur Brettebene Senkrechten S 
unter einem Winkel y nach auBen, d. h. in Richtung zur 
Fuge geneigt verlauft, derart daB er mk der zugeordne- 

35 ten oberen Brettoberflache O 1 an der oberen Brettkan- 
te K 1 im Holz einen spitzen Winkel a 1 (dh. einen 
Winkel kleiner als 90°) bildet Das Fugenprofii am Brett 
1 weist des weiteren einen gegeniiber dem oberen H5- 
henschenkel H 1 in Brettrichtung seitlich auswarts ver- 

40 setzten unteren Hohenschenkel H 2 auf, der zum Schen- 
kel H 1 parallel gerichtet ist und somit gegenuber der 
Vertikalen S ebenfalls den gleichen nach aufien gerich- 
teten Neigungswinkel y bUdet und mit der unteren 
Brettoberflache O 2 an der unteren, gegeniiber der obe- 

45 ren Brettkante K 1 in Richtung der Brettebene nach 
aufien versetzten Kante K 2 in Holz einen stumpfen 
Winkel a 2 (d. h. einen Winkel groBer als 90°) bildet Die 
Schenkel H 1 und H 2 reichen in der H6he jeweils etwas 
iiber die Brettmittelebene M hinaus und sind an ihren 

so inneren Enden K 3, K 4 durch einen Querschenkel Q 
miteinander verbunden, der im gezeigten bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispiel gegenuber der Brettmitte M bzw. 
gegeniiber der Senkrechten S im gleichen Sinn wie die 
Schenkel H 1, H 2 geneigt verlauft, jedoch unter einem 

55 kleineren Winkel ct 6 (beztiglich der Brettmitte M) bzw. 
groBerem Winkel <x 5 (bezuglich der Senkrechten S) als 
diese Schenkel. Auf diese Weise bildet der untere Ho- 
henschenkel H 2 mit dem Querschenkel Q bei K 4 einen 
Holzkeil mit einem spitzen Keilwinkel a 4 (im Holz), und 

€0 entsprechend der obere H6henschenkel H 1 rait dem 
Querschenkel Q bei K 3 eine Keiloffnung mit spitzem 
Keilwinkel a 3. Der Keil K 4 bildet den in horizontaler 
Richtung, & h. in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene 
M am weitesten auswarts vorspringenden Teil des Fu- 

65 genprofils, entsprechend die Keiloffnung K 3 den in 
horizontaler Richtung am weitesten in das Brett 1 zu- 
ruckspringenden Teil des Fugenprofils. 

Die zugewandte Seitenkante des Bretts bzw. der Boh- 
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le 2 ist mit einem entsprechenden komplementaren Fu- 
genprofil ausgebildet, welches einen in Brett- bzw. Plat- 
tenefaene seitlich einwarts versetzten Hohenschenkel 
H'i, der mit der Brettunterseite O'i (in Holz) einen spit- 
zen Winkel a'i bildet, des weiteren einen in Platteneben- 
enrichtung nach auBen versetzten Hohenschenkel H' 2i 
der mit der Brettoberseite 0' 2 (irn Holz) einen stumpfen 
Winkel <x'2 bildet, sowie einen die Hohenschenkel an 
lhren inneren Enden K' 3 bzw. K' 4 miteinander verbin- 
denden Querschenkel Q' aufweist 

GemaB der gezeigten bevorzugten Ausfiihrungsform 
sind die beiden Hohenschenkel H 1, H 2 (und entspre- 
chend H'i und H' 2 ) mit gleicher Lange ausgebildet, d. h. 
das Fugenprofil mittig bezuglich der Brettebene M an- 
geordnet, d h. daB die Querfuge Q mit ihrem Mittelbe- 
reich Qm in etwa auf der Brettmittelebene liegt Zwar 
sind grundsatzlich auch Ausfuhrungen denkbar, bei wel- 
chen die Hohenschenkel unterschiedliche Lange haben, 
der Querschenkel daher in der Hohe gegeniiber der 
Mittelebene verschoben ist Jedoch ist sowohl aus her- 
stellungstechnischen Grunden wie aus Festigkeitserwa- 
gungen die hdhenmittige Ausbildung des Fugenprofils 
vorzuziehen, da hierbei samtliche Bretter an beiden 
Kanten mit ein und demselben Fraswerkzeug mit dem 
Profil versehen werden konnen und an beiden miteinan- 
der zusammenwirkenden Profilen der beiden Bretter 1, 
2 der jeweils vorspringende Keil Q-K4-K2 im Brett 1 
bzw. Q'-KVK^ im Brett 2, jeweils durch eine (fast der 
halben Bretthohe entsprechende) betrachtliche Materi- 
alstarke (entsprechend dem Vertikalabstand K3-02 
bzw. K' 3 -0' 2 ) mit dem Hauptteil des betreffenden Bretts 
verbunden ist; hierdurch wird die Gefahr des Ausbre- 
chens der genannten vorstehenden Teile weitgehend 
verringert, etwa bei der Handhabung vor der Verbin- 
dung oder beim Verpressen wahrend der Verleimung, 
vghw.u. (im verieimten Zustand besteht eine Ausbruch- 
gefahr praktisch nicht mehr; die erfindungsgemaBe 
Leimfuge hat sich im ausgeharteten Zustand als so fest 
und belastungsbestandig erwiesen, daB etwa bei Biege- 
belastung einer durch Verleimung erfindungsgemaB 
profiiierter Bretter hergesteilten Platte diese eher eine 
Bmchneigung im Vollholzbereich als im verieimten Fu- 
genbereich zeigt). 

Das vorstehend beschriebene erfindungsgemaBe Fu- 
genprofil kann — in Querschnittsansicht — als Sieg-Ru- 
nen-formig bezeichnet werden, d. h. aus samtlich gerad- 
hnigen Abschnitten bzw. Schenkeln bestehend, von wel- 
chen die beiden Hohenschenkel HI und H2 unter einem 
(relativ kleineren) Winkei gegenuber der Vertikalen 
nach auBen, d. h. in Richtung zur Fuge hin geneigt ver- 
Iaiifen, bei Betrachtung in einer Lage, wo der seitlich 
vorspringende Keil (K3-Q-K4-K2 in Fig. 1) unten liegt 
Der die beiden Hdhenschenkel HI, H2 verbindende 
Querschenkel Q verlauft dabei unter einem Winkel a 5 
gegenuber der Vertikalen S, der wesentlich grdBer als 
der Neigungswinkel y der Hohenschenkel gegenuber 
der Vertikalen S ist, bzw. unter einem Neigungswinkel a 
6 bezuglich der Brett- bzw. Plattenebene M. Der Quer- 
schenkel Q ist dabei in Richtung auf die seitlich einwarts 
versetzte, zuriickspringende Profilkante Kl gerichtet 

Fig. 2 veranschaulicht die Verhaltnisse an einer mit 
erfindungsgemSBen Fugenprofilen ausgebildeten Fuge 
zwischen zwei Brettern 1, 2, die nicht mehr, wie in Fig. 1, 
vollstSndig voneinander abgehoben dargestellt sind, 
sondern mit ihren komplementaren Fugenprofilen in- 
einandergelegt, jedoch noch nicht vollstandig zum Fu- 
geneingriff gebracht sind. Wie ersichtlich liegt das Brett 
2 mit dem abwarts gerichteten Querschenkel Q' seines 


8 


10 


15 


20 


25 


30 


45 


50 


55 


60 


65 


Fugenprofils auf dem nach oben gerichteten Quer- 
schenkel Q des Fugenprofils des linken Bretts 1. Das 
Brett 1 ist dabei auf einer (glatten) Auflage ruhend ge- 
dacht Bei Ausubung einer Druckkraft P Q von oben in 
Richtung quer zur Brettebene auf das Brett 2 wird die 
Fuge "geschlossen", d. h. die beiden Bretter gieiten lSngs 
lhrer aneinanderliegenden KeilflSchen Q,Q' ; dabei wird 
die QuerpreBkraft P Q durch die KeUwirkung an der 
Keilflache Q,Q' teilweise in eine in Brettebenenrichtung 
wirkende horizontal Langskraftkomponente P L umge- 
wandelt, welche die SchlieBbewegung der beiden Bret- 
ter 1, 2 unter vollstiindiger SchlieBung der Profilfuge 
bewirkt, derart daB im geschlossenen Zustand die einan- 
der korrespondierenden Fugenprofilschenkel 
HI H' 2 -Q,Q' und H2-H' t vollstandig dicht gegenein- 
ander anliegea Dabei wird, bei reibungsarmer glatter 
Auflage des Bretts 1 auf der Auflage 3 das Brett 1 tat- 
sachiich teilweise nach rechts in die Schlieflstellung "hin- 
emgezogen". Die erfindungsgemaBe Fugenprofilierung 
ist somit in dem Sinn *selbstschlieBend w , daB - sofern 
die Bretter anfanglich mit ihren Fugenprofilen wenig- 
stens soweit ineinander gelegt sind, daB die Keile K4 
bzw. K' 4 ubereinander hinweggehoben sind, dann durch 
emen in Richtung quer zur Brettebene ausgeubten 
QuerpreBdruck P Q die Bretter selbsttatig zur voUstandi- 
gen SchlieBung der Fuge gebracht werden konnen. 

Umgekehrt werden die Bretter, bei Beaufschlagung 
mit einer in Brett- bzw. Plattenrichtung wirkenden hori- 
zontal PreBkraft P L ebenfalls in die genannte Fugen- 
schheBsteUung verbracht und in dieser "verriegelt", der- 
ail: daB die beiden Bretter bei weiterer Aufbringung 
oder sogar Erhohung der LangspreBkraft P L nicht etwa 
wieder voneinander abgehoben werden und unter Off- 
nung der Fuge Qbereinander gieiten. Diese Verriege- 
lungswirkung kommt durch die Schragneigung der Ho- 
henschenkel HI, H2 nach auBen (und die entsprechende 
Neigung der komplementaren Fugenschenkel H' 2 , H'i 
des Bretts 2) zustande, durch welche aus der LangspreB- 
kraft P L eine gewisse kleinere (aber ausreichende) ab- 
warts gerichtete Querkraftkomponente senkrecht zur 
Brettebene erzeugt wird, welche die Fuge geschlossen 
und die Bretter 1, 2 in ebener Anlage nebeneinander auf 
derLtoterlage3halt 

Fig. 3 veranschaulicht schematisch die Aneinanderfii- 
gung bzw. Verbindung mehrerer Bretter zu einer Holz- 
platte grdBerer Abmessung. Die Abbildung zeigt drei 
Bretter 1, 2, 1', wobei die Seitenbretter 1, 11 nur in 
Teildarstellung mit jeweils einer erfindungsgemaB pro- 
filierten Seitenkante dargestellt sind, das Mitteibrett 2 
jedoch ganz mit seinen beiden erfindungsgemSB profi- 
lierten Langskanten. Dabei ist in Fig. 3 der Fall zugrun- 
degelegt, daB die einzelnen Bretter jeweils an ihren bei- 
den Langskanten mit zur Mittelsenkrechten V symme- 
tnschen Fugenprofilen ausgebildet sind, das Mitteibrett 
2 also an seinen linken und rechten Seitenkanten jeweils 
nut i symmetrischen Profilen H' a Q', H'i. Entsprechend 
ist das hnke Brett 1 an seiner (in der Zeichnung nicht 
mehr dargestellten) linken Seitenkante mit einer zur 
Profilierung H1-Q-H2 der rechten Seitenkante beziig- 
hch der Mittelsenkrechten V entsprechenden Profilie- 
rung ausgebildet Das gleiche gilt fur das rechte Brett V 
in Fig. 3. 

In Fig. 3 sind die drei Bretter in einem gegenuber 
Fig : 2 weiter fortgeschrittenen Zustand des Ineinander- 
greifens der Langsfugen, jedoch noch vor Erreichen des 
vollstandigen SchlieBzustands dargestellt, wobei in 
Fig. 3 auBerdem bei 4 der Leimauftrag angedeutet ist, 
der jeweils auf eine oder auf beide miteinander zusam- 
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menwirkende Leimfugenfiachen aufgebracht wurde. In 
Fig. 3 ist wiederum bei Pq die Aufbringung eines verti- 
kal senkrecht zur Brett- bzw. Plattenebene wirkenden 
PreBdrucks angedeutet, durch den infolge der Keiiwir- 
kung der erfindungsgemaBen Verfugung eine in Rich- 5 
tung der Brett- bzw. Plattenebene wirkende Horizontal- 
kraftkomponente Pl hervorgerufen wird, durch welche 
die seitlichen Bretter 1, V in Richtung einwllrts auf das 
Mittelbrett 2 gezogen werden, bis in die vollstandig ge- 
schlossene Stellung, in welcher die Platten 1, 2, V mit 10 
ihren Oberseiten Ol, 0' 2 , Ol (und entsprechend mit 
ihren Unterseiten 02-0 / i-02) vollstandig fluchten und 
die beiden Leimfugen zwischen den Brettern 1 und 2 
bzw. 2 und 1' eng anliegend vollstandig geschlossen und 
mit dem fur die Verleimung zum Einbringen des Leims 15 
in die Fugenflachen gewUnschten PreBdruck beauf- 
schiagt sind. 

Selbstverstandlich konnte, wie bereits mehrfach be- 
tont, die Oberfuhrung der zur Platte zu verbindenden 
Einzelbretter bzw. Bohlen alternativ statt durch einen 20 
von oben ausgeubten PreBdruck Pq in Querrichtung 
auch durch einen in Brett- bzw. Plattenebenenrichtung 
aufgebrachten Langsdruck in Richtung der Pfeile Pl 
erfolgen, wobei nach vollstandiger SchlieBung der Fu- 
gen durch den oben in Verbindung mit Fig. 2 bereits 25 
erwahnten Verriegelungseffekt erreicht wird, daB bei 
weiter aufrechterhaltenem oder sogar gesteigertem 
Langsdruck Pl (etwa auf den fur die Verleimung — zum 
Einbringen der Leimschicht in die aneinanderliegenden 
Fugenflachen — erwiinschten Wert) die nebeneinander- 30 
iiegenden, die Platte bildenden Bretter in Fluchtung ge- 
halten werden und nicht etwa das Brett 2 (und entspre- 
chende weitere Bretter in einer groBeren Aufeinander- 
folge von Einzelbrettern) nach oben "ausbricht". «* 

Das erfindungsgemaBe Siegrunenprofil hat somit den 35 
Vorzug, daB man nach Belieben durch zur Platten- bzw. 
Brettebene senkrechten Querdruck oder in Richtung 
der Brettebene verlaufenden seitlichen oder Langs- 
druck verieimen kann, was far die Fertigung einen er- 
heblichen Vorteil darstellt 40 

Besonders vorteilhaft eignet sich die Erfindung je- 
doch fur die Verpressung mittels senkrecht von oben in 
Richtung quer zur Brettebene aufgebrachtem PreB- 
druck, wobei durch die erfindungsgemaBe Profilierung 
die einzelnen Bretter, die zunachst nur lose — mit sich 45 
uberlappenden Profilkanten — nebeneinander ange- 
ordnet zu werden brauchen, durch die KeilWirkung 
selbsttatig in SchlieBstellung uberfuhrt werden; hierbei 
wird eine vollstandig dichte Anlage der miteinander an 
jeder Fuge zusammenwirkenden Siegrunen-Profilfia- 50 
chen erreicht und gleichzeitig der in senkrechter Rich- 
tung aufgebrachte PreBdruck gleichmaBig auf die ver- 
schiedenen Schragfiachen des Fugenprofils verteilt, der- 
art daB der Leim liber die gesamten eng aneinanderlie- 
genden Prof iiflachen hin mit dem erforderlichen Druck 55 
in die Poren des Holzes eingepreBt wird und so in der 
erwunschten Weise die aneinandergrenzenden Bretter 
in der Art vieler kleiner Leim-"DubeP verbindet 

Die Verfahrensweise mit Druckbeaufschlagung von 
oben quer zur Richtung der Plattenebene gestattet eine 60 
im Hinblick auf den Durchsatz und die erzielbaren Ab- 
messungen der Holzplatten besonders rationeile Ar- 
beitsweise, bei gleichzeitiger Einfachheit und Unkom- 
pliziertheit der hierfur erforderlichen Anlagen. So kon- 
nen hierfur beispielsweise an sich bekannte Furnier- 65 
pressen, mit gleichzeitiger Mehrfachnutzung (mehrere 
Lagen iibereinander) verwendet werden. 

Dies ist in der Darstellung von Fig. 4 angedeutet, bei 
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welcher ein flachiges Druckbeaufschlagungsorgan IS 
nach Art einer Furnierpresse zur Aufbringung des verti- 
kal von oben in Richtung quer zur Brett- bzw. Plattene- 
bene wirkenden PreBdrucks Pq gezeigt ist In der Dar- 
stellung von Fig. 4 sind drei Bretter 5, 6, 7 auf einer 
Auflageflache 3 in noch nicht vollstandiger SchlieBstel- 
lung angedeutet. Die einzelnen Bretter liegen ersichtlich 
noch mit einer gewissen gegenseitigen Verkantung ne- 
beneinander. Durch die Druckbeaufschlagung mit Pq in 
der Furnierpresse 18 werden die Bretter sodann zur 
vollstandigen Fluchtung unter vollstandiger SchlieBung 
der Profilfugen gebracht, wobei der in Fig. 4 nicht ei- 
gens dargestellte Leimfilm durch die Keilwirkung der 
erfindungsgemaBen Profilierung mit einem weitgehend 
gleichmaBigen Penetrationsdruck in Richtung senk- 
recht zu den Prof iiflachen beaufschlagt und in die Prof ii- 
flachen hineingedriickt wird, unter Bildung der erwahn- 
ten, die hohe Festigkeit bewirkenden Leim- M Miniverdu- 
belung" iiber die gesamte Fugenprof ilflache hin. 

Fig. 4 veranschaulicht dabei gleichzeitig eine gegen- 
uber Fig. 3 alternative Ausbildung der jeweiligen Profi- 
lierung an den beiden Langskanten ein und desselben 
Bretts, derart namlich, daB die Fugenprofile an ein und 
demselben Brett an den beiden Langskanten nicht be- 
zttglich der Mittelsenkrechten V zueinander symme- 
trisch sind, sondern komplementar zueinander. So ist 
beispielsweise das Mittelbrett 6 in Fig. 4 an seiner rech- 
ten Langskante mit dem erfindungsgemaBen Fugenpro- 
fil H1-Q-H2 gemaB der Grunddarstellung in Fig. 1, linke 
Halfte versehen, wahrend das gleiche Brett an seiner 
linken Langskante mit dem hierzu kompiementaren Fu- 
genprofil H'a-O'-H'i, ausgebildet ist. Die Anbringung 
dieser Profilierung ist mit ein und derselben Profilfrase 
in einfacher Weise moglich, wobei beim zweiten Durch- 
lauf das Brett lediglich urn 180° um seine Langsachse 
umgeklappt zu werden braucht 

Die erfindungsgemaBe Profilierung ist mit einer ein- 
fachen, leicht nachstellbaren bzw. nachscharfbaren 
Frasvorrichtung mit hoher Genauigkeit herstellbar. Ge- 
maB Fig. 5 kann das Fraswerkzeug aus zwei auf einer 
gemeinsamen Welle 8 angeordneten Teilen 9, 10 in 
Form handelsublicher Fraser mit glatten Schneiden 11, 
12 bestehen. Die Schneiden 11 bzw. 12 weisen jeweils 
ein Winkelprofil entsprechend dem fiir den Winkel zwi- 
schen dem Hdhenschenkel HI und dem Querschenkel Q 
auf, wobei durch geeignete Einspannung der Fraswelle 
8 der gewunschte Neigungswinkel y der Hdhenschenkel 
HI bzw. H2 bezuglich der Vertikalen, beispielsweise 8° 
gemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform, und des 
Winkels cte des Querschenkels Q gegenuber der Hori- 
zontalen, beispielsweise 20° gemaB einer bevorzugten 
Ausfuhrung, gewahrleistet wird. Die Schneiden 11, 12 
konnen in fiblicher Weise aus Hartmetall bestehen. Sie 
sind aufgrund ihres geradlinigen Verlaufs problemlos 
nachzuscharfen, ohne daB sich hierdurch das Gesamt- 
profil verandern kann. Durch Ausbildung der Werk- 
zeugteile 9, 10 mit ausreichender axialer Hohe d (und 
entsprechender Lange der Schneiden 11 bzw. 12) kann 
erreicht werden, daB mit ein und demselben Werkzeug 
beliebige Holzstarken bearbeitet werden konnen, wo- 
bei zweckmaBig die Schneidkantenspitze 13 in etwa auf 
Mitteiebene des bearbeiteten Bretts 1 einzustellen ist 
GemaB einem praktischen Ausfuhrungsbeispiel konnen 
beispielsweise die Frasscheiben 9, 10 bei einem Durch- 
messer der Welle 8 von 35 mm einen Durchmesser von 
200 mm und eine Hohe von 30 mm besitzen. Die 
Schneidkantenneigungen y bzw. ct6 konnen gemaB ei- 
nem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel 8° bzw. 20° be- 
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tragen. 

Die Vorteile der erfindungsgemaBen Fugenprofilie- 
ning gegenuber den aus der eingangs genannten deut- 
schen Patentschrift 3 73 024 bekannten abgerundeten 
Profilen in Form eines liegenden verkehrten S sind aus 5 
Fig, 6A und 6B ersichtlich, welche den Abb. 6 und 7 der 
deutschen Patentschrift 3 73 024 entsprechen. Hierbei 
sind jeweils zwei Bretter 14, 15 uber einen Fugenbe- 
reich 16 verbunden, der als abgerundete Nut-Federver- 
bindung in Richtung quer zur Brett- bzw. Plaftenebene 10 
bezeichnet werden kann. Diese bekannte Nutverbin- 
dung ist zwar in dem Sinn selbstschlieBend, daB, wenn 
die beiden Bretter zum teilweisen Eingriff der vertikal 
gerichteten "Federn" 16a und 16b gebracht sind, bei 
Austtbung eines vertikalen Drucks in Richtung quer zur 15 
Brett- bzw. Plattenebene die Fugen in die SchlieBstel- 
Iung gebracht werden. Jedoch eignet sich dieses bekann- 
te Fugenprofil nicht zur Verarbeitung mit seitlichem 
PreBdruck (in Brett- bzw. Plattenebene), da hierbei das 
Brett 14 sich entlang der Profilflachen 16c uber das 20 
Brett 15 schieben wiirde und die Bretter voneinander 
abheben wurden. Ein dem Verriegelungseffekt beim er- 
findungsgemaBen Fugenprofil gegenuber seitlicher 
PreBdruckbeaufschlagung vergleichbarer Effekt ist bei 
dieser bekannten Profilgestaltung somit nicht gegeben. 25 

Des weiteren ist auch bei der — bei dem bekannten 
Profil allein moglichen — Verpressung in Richtung quer 
zur Plattenebene keine vergleichbar gleichmaBige 
Druckverteilung uber das gesamte Profil gewahrleistet 
wie beim erfindungsgemaBen Profilverlauf, vielmehr 30 
wurde eine schlussige Verleimung im wesentlichen nur 
in den vorspringenden Federbereichen 16a und 16b er- 
reicht Vor allem aber ist die bekannte Fugenprofilie- 
rung mit abgerundetem Verlauf nach Art eines liegen- 
den S in der Praxis nicht brauchbar. Die erforderlichen 35 
Fraswerkzeuge waren infolge der Kurvenform sehr auf- 
wendig und teuer; eine einigermaBen schlussige und 
haltbare Fugenverleimung ware allenfalls bei neuen, fa- 
brikmaBig gefertigten Fraswerkzeugen moglich; sobald 
die Werkzeuge (mit groBem Aufwand) nacfageschliffen 40 
werden mussen, wQrden die zu verleimenden Flachen 
nicht mehr zusammenpassen; schon bei geringster Pro- 
filveranderung entstehen beim Verleimen Hohlraume, 
welche eine hochwertige Verleimung ausschlieBen. Eine 
qualitativ minderwertige Verleimung mag bei Sperr- 45 
holzplatten mit beiderseitiger Furnierung, wofiir die be- 
kannte Verleimung vorgesehen ist, angehen, da hier die 
beidseitigen Furnierschichten einen zusatzlichen Halt 
gewahren. Fur unfurnierte verleimte Massivholzplatten 
ist jedoch ein vollstandig dichter FugenschluB unerlaB- 50 
lich, da sonst keine ausreichende Haltbarkeit erreichbar 
ist 

Die erfindungsgemaBe Fugenprofilierung wurde vor- 
stehend primar im Hinblick auf die Herstellung verieim- 
ter Massivholzplatten beschrieben und erlautert, fur 55 
welche sie die erwahnten bedeutsamen VorteOe er- 
bringt Jedoch eignet sich die erfindungsgemaBe Fugen- 
profilierung auch zur Anwendung in Verbindung mit 
Profilbrettern fur unverleimte Verlegung, beispielswei- 
se fur Holzdecken, FuBboden, Wandverkleidungen und 6 o 
dergleichen. Hier ergibt die erfindungsgemaBe Fugen- 
profilierung gegenuber den sonst fiir derartige Zwecke 
ublichen Nut-Feder-Verbindungen eine Reihe bedeut- 
samer Vorteile, insbesondere hinsichtlich der Einfuh- 
rung der ineinandergreifenden Proffle uber groBere 65 
Langen hin, die bei Nut-Feder-Profilbrettern bekannt- 
lich Schwierigkeiten bereitet und haufig zum Ausbre- 
chen der empfindlichen Federn oder Nuten fiihrt. 
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Die Erfindung wurde vorstehend anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsformen erlautert, die in Einzelheiten abge- 
wandelt werden konnen. So konnen der Neigungswin- 
kel y der Hohenschenkei bezuglich der Vertikalen und 
der Neigungswinkel (a 5 bzw. ae) des Querschenkels (be- 
zuglich der Vertikalen bzw. der Horizontalen) innerhalb 
gewisser Bereiche variiert werden; so kann beispiels- 
weise fur Anwendungszwecke, bei denen die Verarbei- 
tung mit Querpressung Pq (in Richtung senkrecht zur 
Brett- bzw. Plattenebene) im Vordergrund steht, der 
Neigungswinkel ae des Querschenkels Q gegenQber der 
Horizontalen bzw. der Brett- bzw. Plattenebene etwas 
groBer gewahlt werden, urn die Keilwirkung in horizon- 
tal Richtung (Erhohung der Kraftkomponente P L ) zu 
erhohen. Umgekehrt kann bei primar fur Langspres- 
sung P L in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene be- 
stimmten Ausfuhrungen der Neigungswinkel y der Ho- 
henschenkei H gegenuber der Vertikalen etwas groBer 
gewahlt werden, urn den erwahnten Verriegelungsef- 
fekt gegen ein vertikales Abheben der Bretter unter der 
Wirkung der Langspressung zu erhohen. Vorzugsweise 
wird der Winkel y in einem Bereich von etwa 5° bis etwa 
15° gewahlt, wobei ein Wert von etwa 8° sich als beson- 
ders vorteilhaft erwiesen hat Entsprechend ist fur den 
Neigungswinkel a 6 des Querschenkels Q ein Wert im 
Bereich von etwa 15° bis etwa 25° vorzuziehen, mit 
einem Wert von etwa 20° als besonders vorteilhafte 
Ausfiihrung. Wesentlich fiir den Grundgedanken ist die 
siegrunenformige Profilgestaltung mit (in der Betrach- 
tungsweise von Fig. 1, Iinke Halfte) nach auBen geneig- 
ten HShenschenkeln HI, H2 und der einwSrts versetz- 
ten Kante Kl zugewandtem Querschenkei Q. 

Patentanspruche 

1. Profilkantenbrett zum Herstellen von Leimplat- 
ten aus seitlich nebeneinander angeordneten Bret- 
tern, deren Brettkanten mit zueinander komple- 
mentaren und ineinander eingreifenden Profilen 
versehen sind, wobei die Profile an den Brettkanten 
schrag zur Brettkante veriaufende Abschnitte auf- 
weisen, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil 
"Siegrunen"-formig mit zwei zueinander parallelen, 
geradlinigen, seitlich in Richtung der Platten- bzw. 
Brettebene (M, Fig. 1) versetzten Hohenschenkeln 
(HI, H2) und einem diese an ihren Innenenden (K3, 
K4) miteinander verbindenden geradlinigen Quer- 
schenkei (Q) in soicher gegenseitiger Anordnung 
ausgebildet ist, daB der seitlich einwarts versetzte 
Hohenschenkei (HI) mit der zugeordneten Brett- 
oberflache (Ol) im Brett einen spitzen Winkel (al) 
und der seitlich auswarts versetzte Hdhenschenkel 
(H2) mit der zugeordneten Brettoberflache (02) im 
Brett einen stumpfen Winkel (<x2) bildet, und daB 
der die Innenenden der Hdhenschenkel (HI, H2) 
verbindende Querschenkei (Q) mit den Hohen- 
schenkeln (HI bzw. H2) einen spitzen Winkel (o3 
bzw. a4) bildet 

2. Profilkantenbrett nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Neigungswinkel (y) der Ho- 
henschenkei (HI bzw. H2) bezuglich der zur Plat- 
ten- bzw. Brettebene (M) Senkrechten (S) einen 
Wert im Bereich von etwa 5° bis etwa 15° vorzugs- 
weise einen Wert von etwa 8° besitzt 

3. Profilkantenbrett nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Neigungswinkel 
(cte) des Querschenkels (Q) gegenQber der Brett- 
bzw. Plattenebene (M) einen Wert im Bereich von 
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etwa 15° bis etwa 25°, vorzugsweise einen Wert 
von etwa 20° besitzt 

4. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fugenprof il beztiglich der Mittelebene 5 
(M) des Bretts hohenmittig angeordnet ist, derart 
daB der Mittelpunkt (Qm) des Querschenkels in et- 
wa in der Brettmittelebene (M) liegt 

5. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB das Brett (2 in Fig. 3) an seinen beiden 
Langskanten mit bezuglich der zur Brettebene (M) 
senkrechten Mittelebene (V) symmetrischen Fu- 
genprof iien(H' 2 -Q'-H'i) ausgebildet ist 

6. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 15 
Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Profiibrett (6 in Fig. 4) an seinen beiden Langs- 
kanten mit zueinander komplementaren Fugenpro- 
fiien (H1-Q-H2 bzw. H' 2 -Q'-H'i) ausgebildet ist 

7. Profilkantenbrett nach einem oder mehreren der 20 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die seitliche Versetzung (v, Fig. 1) der bei- 
den Profilhohenschenkel (HI, H2) und damit die 
Lange des Querschenkels (Q) in Abhangigkeit von 
der Brettstarke (h) gewahlt ist 25 

8. Profilkantenbrett nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die seitliche Versetzung (v, 
Fig. 1) der beiden Profdhdhenschenkel (HI, H2) in 
Abhangigkeit von der Brettstarke (h) einen Wert 
im Bereich von etwa 0,4 h bis etwa 0,8 h und vor- 30 
zugsweise in der GrSBenordnung von etwa 
0,5— 0,6 h besitzt 

9. Verfahren zur Herstellung eines Profilkanten- 
bretts mit Fugenprofil gemaB einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche durch Besaumen 35 
eines Bretts an seinen vertikalen Langskanten mit- 
tels eines Fraswerkzeugs, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Erzeugung des "Siegrunen' -formigen Fu- 
genprofils (H1-Q-H2 bzw. H' 2 -Q'-H'i) in einem Ar- 
beitsgang unter Verwendung eines eine Fraskante 40 
(11, 12, Fig. 5) gemaB dem "Siegrunen^-fdrmigen 
Profil aufweisenden Fraswerkzeugs (8, 9, 10) er- 
folgt 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Profilerzeugung unter Verwen- 45 
dung eines Fraswerkzeugs erfolgt, welches auf ei- 
ner gemeinsamen Welle (8) zwei axial hintereinan- 
der gestaffelte Frasscheiben (9, 10) mit konusfdrmi- 
ger Schneidkante (1 1, 12) aufweist 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, zur Her- 50 
stellung von Profilbrettern gemaB Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Erzeugung der be- 
ziiglich der Mittelsenkrechten (V) symmetrischen 
Fugenprofile (HYQ'-H'i) an den beiden Brett- 
lSngskanten durch Besaumen unter Verwendung 55 
des gleichen Fraswerkzeugs erfolgt 

12. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, zur Erzeu- 
gung eines Profilkantenbretts gemaB Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erzeugung der 
zueinander komplementaren Fugenprofile (Hl-Q- eo 
H2 bzw. HVQ'-H'i) an den beiden Langskanten 
des Bretts (6, Fig. 4) durch aufeinanderfolgendes 
Besaumen der Brettlangskanten mit ein und dem- 
selben Fraswerkzeug erfolgt, wobei beim zweiten 
Durchlauf das Brett urn 180° um seine Langsachse 65 
gedreht ist. 

13. Verfahren zur Herstellung von Leimplatten 
nach einem oder mehreren der vorhergehenden 
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Anspriiche 1 bis 8, bei welchem die Profiibretter" 
seitlich nebeneinander mit ihren zueinander kom- 
plementaren Profilen ineinandergreifend angeord- 
net, die Profilbretter in seitlicher Richtung zur 
SchlieBung der Profilfugen gebracht und die Profil- 
fugen mit auBerem PreBdruck beaufschlagt wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfuhrung 
der Profilbretter in SchlieBstellung der Profilfugen 
und die Druckbeaufschlagung der Profilfugen mit 
PreBdruckkomponenten quer zu samtlichen Ab- 
schnitten des "Siegrunen^-Profils in gleicher Weise 
durch auBere PreBdruckbeaufschlagung (PQ) in 
Richtung quer zur Brett- bzw. Plattenebene (M) 
oder/und durch auBere PreBdruckbeaufschlagung 
(Pl) in Richtung der Brett- bzw. Plattenebene erfol- 
gen kann. 

14. Verwendung von Profilkantenbrettern nach ei- 
nem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8 fur un- 
verleimte Verlegung wie Holzdecken, FuBbfiden, 
Wandverkleidungen und dergleichen. 

15. Verwendung von Profilkantenbrettern nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 8 zum Herstellen von 
verleimten Holzplatten, wobei die seitlichen Fu- 
genprofile mit einem Leimauftrag versehen wer- 
den. 

16. Verwendung von Profilkantenbrettern zum 
Herstellen von Massivholzplatten nach einem der 
Anspruche 1 bis 8. 
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